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® Verfahren zum Hersteilen eines aus mindestens zwei unterschiedlichen Kunststoffen bestehenden 
Kunststoffgegenstandes 

© Die Erftndung betrifft ein Verfahren zum Hersteilen eines 

aus mindestens zwei unterschiedlichen Kunststoffen (K1, 

K2) bestehenden Kunststoffgegenstandes (1) mrt einer oder 

mehreren Hohlstellen (2), das die Schritte aufweist: a) 

Einsprttzen einer ersten Schmelza (K1) in die Formkavitat (3) 
ines Formwerfczeugs, das mindestens eine Nebenkavrtat (4) 

aufweist die mit der Formkavitat zumindest zeitweise in 

fluidischer Verbindung (5) steht; b) Einspritzen einer zwerten 

Schmetze (K2), so daB die erste Schmelze (K1) teifwetse in 

die Nebenkavitat (4) ausgetrieben wird; c) anschlieSendes 

Eingeben eines Druckfluids (N 2 ) in die erste oder zwerte 

Schmelze (K1, K2); d) Abkuhlenlassen des Formteils (1); e) 

Entlastung der Formkavitat (3) vom Druck des Druckfluids; 

und f) Entformen des Formteils (1). Das Verfahren eignet 
* sich besonders gut fur die Herstellung asymmetrischer 
I P rmkorper, die aus mehreren Kunststoffen bestehen. 
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Beschreibung 
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Die Erfindung bezieht sich auf 1ST Verfahren zum 
Herstellen eines aus mindestens zwei unterschiedlichen 
Kunststoffen bestehenden Kunststoffgegenstandes mit 
einer oder mehreren Hohlstellen, wobei in die in die 
Kavitat eines Formwerkzeugs eingebrachte Kunststoff- 
schmelze Druckgas eingespritzt wird und wobei ein Teil 
dieser Kunststoffschmelze in eine mit der Kavitat ver- 
bundene Oberlaufkavitat ausgetrieben wird 

Fur die grundsatzliche Anwendbarkeit des Gasinnen- 
druckverfahrens - also des Verfahrens fur die Herstel- 
lung eines Kunststoff-Formkorpers, bei dem in die 
Kunststoffschmelze zwecks Hohlraumbildung im Inne- 
ren des Formteils Druckgas injiziert wird — gibt der 
Beitrag Tendenzen neuer SpritzgieB-Verfahrenstech- 
niken" von N. Senior (Plastverarbeiter 4Z Jahrgang 1991 
Nr. 1) Hinweise. Der Beitrag stellt die gebrauchlichen 
SpritzgieBverfahren (z. B. KompaktspritzgieBen, Mehr- 
komponenten-Spritzg^eBen, Gasinnendruck-Spritzgie- 
Ben) gegenuber und gibt generelle Konstruktionsrichtli- 
nien fur die einzelnen Verfahren. D. h. die Veroffentli- 
chung zeigt die moglichen SpritzgieBverfahren und de- 
ren Kombination sowie die dabei einzuhaftenden tech- 
nischen Randbedingungen. 

Ein Gasinnendruck- Verfahren, bei dem eine fluidisch 
mit der Kavitat des Werkzeugs in Verbindung stehende 
Oberlaufkavitat zum Einsatz kommt, ist aus der US 
5,098,637 bekannt Dort ist folgender Verfahrensablauf 
vorgesehen: Einspritzen von Kunststoffschmelze in die 
Werkzeugkavitat; Austreiben eines Teils der Schmelze 
von der Kavitat in die Oberlaufkavitat, indem eine 
Druckgas-Ladung in die Kavitat eingegeben wird; Ab- 
kuhlen der Schmelze; Entluftung der Kavitat; Entfor- 
men des fertigen Formteils. 

In der EP0 321 117 Bl ist ein ahnliches Verfahren 
vorgeschlagen. Dort wird zunachst Kunststoff-Schmel- 
ze in die Kavitat eingegeben- Dann wird Druckgas in die 
Schmelze injiziert, urn diese uber die Innenflachen, die 
den Hohlraum der Kavitat bilden, zu verteilen, wodurch 
der Korper innerhalb des Hohlraums geformt wird Es 
folgen die Schritte des Abkuhlens, des Enduftens und 
des Entformens. ErfindungsgemaB ist dort vorgesehen, 
daB ein Teil der Schmelze wahrend der Eingabe von 
Schmelze oder von Gas von der Kavitat in eine Uber- 
laufkavitat ausgetrieben wird, wobei die Eingasung in 
die Oberlaufkavitat erfolgt, von wo aus sich das Gas in 
die Kavitat ausbreitet 

In beiden Fallen steht die Kavitat und die Uberlaufka- 
vitat uber einen Kanal in Verbindung, der eine perma- 
nente fluidische Verbindung zwischen beiden Kavitaten 
herstellt 

Diese Technologie weiterentwickelnd sieht die 
DE39 13 109 C2 vor, daB Haupt- und Nebenkavitat 
uber einen Kanal in Verbindung stehen, in dem sich 
Venulmittel befinden, die wahlweise eine Absperrung 
oder eine Freigabe der Verbindung ermdglichen. 

In dieser Schrift ist ein Verfahren vorgesehen, das wie 
folgtablauft: 

Zunachst wird Kunststoffschmelze in die Werkzeugka- 
vitat eingegeben und anschlieBend Druckgas ins Innere 
der Schmelze eingespritzt Die Kavitat wird dabei zu- 
nachst vollstandig mit Schmelze gefullt Erst nach dem 
Einsetzen des Erstarrens der Kunststoffschmelze an den 
Wanden der Kavitat wird dann die noch schmelzflussige 
Seele des Kunststoffkorpers mittels des Druckgases in 
die Oberlaufkavitat ausgetrieben. 
Weiterhin ist ein ahnliches Verfahren aus der 


EP 0438 279 Al beka^fciel ist es dort, den eigentli- 
chen SpritzgieBproze^^er dem fur das SpritzgieBen 
typischen hohen Druck auszufuhren und nicht unter 
dem vergleichsweise geringen Gasdruck, der beim Gas- 
5 innendruckverf ahren normalerweise gegeben isL Trotz- 
dem soUen die Voneile des Gasinnendruckverfahrens 
genutzt werden. Daher ist am Ende der Kavitat hier em 
VerschluB vorgesehen, der zunachst verschlossen ist. In 
dieser Betriebsweise wird Schmelze mit hohem Druck 
10 in die Kavitat gespritzt, bis diese vollstandig gefullt ist 
Nach Beginn des Erstarrens der Schmelze wird der Ver- 
schluB geoffnet und so eine Verbindung zu einer Uber- 
laufkavitat freigegeben. In diese wird dann die schmelz- 
flussige Seele des Formteils unter Anwendung von 
15 Druckgas ausgetrieben. 

Bei alien diesen bekannten Verfahren sind eine Reihe 
von Nachteilen beobachtet worden: 
In der US 5,098,637 und der EPO 321 117 Bl ist vorgese- 
hen, daB das Austreiben von Schmelze von der Kavitat 
20 in die Oberlaufkavitat dadurch erfolgt, daB Druckgas in 
die Hauptkavitat bzw. in das Innere der sich dort befin- 
denden Schmelze eingespritzt wird Dies hat den Nach- 
teil, daB eine aufwendige Steuerung des Gasflusses bzw. 
-druckes erforderlich wird wenn verhindert werden soil 
25 daB auch Gas von der Haupt- in die Nebenkavitat ge- 
langt, also sozusagen durchbricht Wenn dies geschieht, 
weist das fertige Formteil eine unerwunschte Offnung 
(Gaskanal) auf, die es gilt, in einem weiteren — und 
damn das Verfahren verteuernden — Schritt zu ver- 
30 schlieBen. 

Die in der DE 39 13 109 C2 und der EP 0 438 279 Al 
beschriebenen Verfahren verlangen zunachst das voll- 
standige Fallen der Kavitat mit Schmelze und - bevor 
Schmelze in die Oberlaufkavitat ausgetrieben wird - 
35 ein Einsetzen des Erstarrens der Schmelze (was eine 
unerwunschte Wartezeit bedingt). 

Alle genannten Schriften geben daruber hinaus kei- 
nen Hinweis darauf, welche Verf ahrensweise empfohlen 
werden kann, wenn SpritzgieBformteile, die aus minde- 
40 stens zwei Kunststoffen bestehen, gefertigt werden sol- 
len und wenn an solche Formteile hohe Anforderungen 
hinsichdich der geometrischen Ausgestaltung von 
Haut- und Kernkomponente gesteflt werdea 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
45 fahren fur die Produktion von Kunststoff-Formteilen, 
die aus mindestens zwei Kunststoffkomponenten beste- 
hen, zu schaffen, mit dem sicher ausgeschlossen werden 
kann, daB sich unerwunschte Offnungen an der Form- 
teiloberflache bilden. Ferner soil erreicht werden, daB 
so die beiden unterschiedlichen Kunststoff-Komponenten 
moglichst gleichmaBig verteilt sind, auch wenn das zu 
f ertigende Formteil unsymmetrisch ist 

Die Losung der Aufgabe wird durch folgende Verf ah- 
rensabfolge erreicht: 


55 


60 


65 


a) Einspritzen einer ersten schmelzflussigen Kunst- 
stoffkomponente (Kl) in die Formkavitat (3) eines 
mindestens zweiteiligen Formwerkzeugs, das min- 
destens eine Nebenkavitat (4) aufweist, die mit der 
Formkavitat zumindest zeitweise in fluidischer 
Verbindung (5) steht; 

b) Einspritzen einer zweiten schmelzflussigen 
Kunststoffkomponente (K2) in die Formkavitat (3), 
so daB die erste schmelzflussige Kunststoffkompo- 
nente (Kl) teilweise in die mindestens eine Neben- 
kavitat (4) ausgetrieben wird bis diese zumindest 
teilweise, vorzugsweise vollstandig, gefullt ist; 

c) anschlieBendes Eingeben eines Druckfluids (N 2 ), 
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insbesondere eines Druckga^in die erste oder 
zweite schmelzflQssige Kuns^komponente (Kl 
K2), so daB die m die FormioBKt (3) eingebrach- 
ten Schmelzen (Kl, K2) unter Hohlraumbildung in 
der Formkavitat (3) veneilt und an die Kavitats- 
wandungen des Formwerkzeugs angepreBt wer- 
den; 

d) Abkuhlenlassen des so hergestellten Formteils 
(1) auf erne Temperatur unterhaJb des Schmelz- 
punkts der Kunststoffschmelzen (Kl , K2); 

e) Entlastung der Formkavitat (3) v'om Druck des 
Druckfluids; und 
0 Entformen des Formteils (1). 


spritzens von zweitq^^ lstS toffschmelze- 


Vor Emgabe des Druckgases in die Schmelze kann die 
Nebenkavitit vollstindig mit Schmelze gefullt sein oder 
auch nur teilweise. In letzterem Falle kann vorteilhafter- 
weise vorgesehen werden, daB die fluidische Verbin- 
dung zwischen Hauptkavitat und Nebenkavitat so eng 
ausgebildet ist, daB sich nach teilweise Fullung der Ne- 
benkavitat mit erster Kunststoffschmelze durch (aktives 
oder passives) "Einfrierenlassen" der fluidischen Verbin- 
dung eme Unterbrechung der Verbindung ergibt 

Eme zu der genannten Verfahrensweise alternative 
Vorgehensweise liuft wie folgt ab: 

a) Einspritzen einer ersten schmelzflussigen Kunst- 
stoffkomponente (Kl) in die Formkavitat (3) eines 
mmdestens zweiteiligen Formwerkzeugs, das min- 
destens eme Nebenkavitat (4) aufweist, die mit der 
Formkavitat (3) zumindest zeitweise in fluidischer 
Verbmdung (5) stent; 

b) Einspritzen einer zweiten schmelzflussigen 
Kunststoffkomponente (K2) in die Formkavitat (31 
so daB die erste schmelzfliissige Kunststoffkompo- 
nente (Kl) teilweise in die mindestens eine Neben- 
kavitat (4) ausgetrieben wird ; 

c) Absperren der fluidischen Verbindung (5) zwi- 
schen der Formkavitat (3) und der mindestens ei- 
nen Nebenkavitat (4); 

d) anschlieBendes Eiiigeben eines Druckfluids (NA 
insbesondere eines Druckgases, in die erste oder 
zweite schmelzflussige Kunststoffkomponente (Kl 
K2), so daB die in die Formkavitat (3) eingebrach- 
ten Schmelzen (Kl, K2) unter Hohlraumbildung in 
der Formkavitat (3) veneilt und an die Kavitits- 
wandungen des Formwerkzeugs angepreBt wer- 

e) Abkuhlenlassen des so hergesteUten FormteOs 
(l) auf eme Temperatur unterhalb des Schmelz- 

. -punkts der Kunststoffschmelzen (Kl, K2)- 

f) Entlastung der Formkavitat (3) vom Druck des 
Druckfluids; und 

g) Entformen des Formteils (1). 

In diesem Falle wird die fluidische Verbindung zwi- 
scnen Haupt- und Nebenkavitat gezielt mit Ventilmit- 
tem unterbrochen, wenn ausreichend viel erste Schmel- 
ze durch Einspritzen der zweiten Schmelze in die Ne- 
benkavitat ausgetrieben worden ist. 

fa der Zeichnung ist em Ausfuhrungsbeispiel der er- 
nndungsgemaBen Losung dargestellt Es zeigt: 

«g. 1 schematise* den Schnin durch ein SpritzgieB- 
werkzeug m das eine erste Kunststoffschmelze einge- 
spntztwird; 

Fig. 2 dasselbe Werkzeug wahrend des Einspritzens 
einer zweiten Kunststoffschmelze; 
Kg. 3 dasselbe Werkzeug wahrend des weiteren Ein- 


F,g 4 dasselbe ^^ e ug nach der injektion von 

gsSrir 1 vor der Entfonnung des gefe ^ en 

5 In Fig 1 ist schematise der Querschnitt durch ein 
SpntzgieBwerkzeug dargestellt. Das Werkzeug weist 
eme Formkavitat 3 und eine Nebenkavitat 4 auf Form- 
kavitat 3 und Nebenkavitat 4 sind durch eine fluidische 
Verbindung verbunden, d. h. Kunststoffschmelze, die in 
io die Formkavitat 3 eingespritzt worden ist, kann liber die 
fluidische Verbindung 5 in die Nebenkavitat 4 gelan^en 
Das schemausch skizzierte Werkzeug wird in°be- 
kannter Weise Ober einen AnguBbereich 7 von nicht 
dargestellten Kunststoffextrudern versorgt, wobei min- 
15 destens zwei Extruder vorgesehen sind, die jeweils eine 
Komponente Kunststoffschmelze produzieren und zum 
Einspntzen (m bekannter Weise) ans Werkzeug liefern. 

In Fig. 1 ist zu sehen, wie in einem ersten Verfahrens- 
schntt die Kunststoffkomponente Kl in das - in bezug 
20 auf den AnguBkanal 7 - asymmetrische Werkzeug ein* 
gespntzt wird Die Schmelze breitet sich im oberen und 
unteren Bereich des Werkzeugs im wesentlichen gleich- 
formig aus, obwohl sie im unteren Bereich einen lange- 
ren Weg.bis zum Werkzeugende zurfickzulegen hat 
25 Nachdem genugend erste Kunststoffkomponente Kl 
(Hautmatenal) uber den AnguB 7 eingespritzt worden 
ist, wird der ZufluB von erster Schmelze gestoppt und 
der ZufluB der zweiten Kunststoff-Komponente K2 
(Kernmatenal)gestartet; freilich kann es auch eine «e- 
30 wisse Gleichzeitigkeitsphase beim Einspritzen von Kl 
und K2 geben. Der Zeitpunkt nach Einspritzbeginn der 
zweiten Komponente K2 ist in Fig. 2 dargestellt. Im 
unteren Bereich des Werkzeugs breitet sich die erste 
Kunststoffschmelze Kl - nachdem zweite Schmelze 
35 K2 nachdriickt - in Richtung Werkzeugende aus. Im 
oberen Bereich des Werkzeugs ist das Werkzeugende 
jeaoch bereits erreicht. Dort gelangt nunmehr uber die 
fluidische Verbindung 5 Kunststoffschmelze Kl in den 
Uberlauf 4, der zum in Fig. 2 dargestellten Zeitpunkt . 
40 bereits teilweise gefullt ist 

In Fig. 3 ist die Situation zu einem spateren Zeitpunkt 
zu sehen. Die Nebenkavitat 4 ist jetzt vollstindig gefullt. 
Zum Zeitpunkt der voUstandigen Fullung der Nebenka- 
vitat 4 hat vorzugsweise die Schmelze im unteren Be- 
45 reich des Werkzeugs das FlieBwegende erreicht, wie es 
aus Fig. 3 hervorgeht 

In Fig. 4 ist der weitere Verfahrensverlauf zu erken- 
nen: Nach vollstandiger Fullung der Nebenkavitat 4 mit 
Schmelze Kl wird uber die Fluideinspritzduse 6 Stick- 
so stoffgas in die Schmelze K2 injiziert Dadurch werden 
abkuhlungsbedingte Volumenkontraktionen der 
Schmelzen Kl und K2 bei gleichzeitiger Hohlraumbil- 
dung ausgeglichen; die Schmelze K2 kann sich daruber 
hinaus weiter im Formteilinneren ausbreiten, wobei sich 
55 minremInnerenderHohlraum2ausbildet 

Alternativ kann vorgesehen sein, daB die fluidische 
verbindung 5 zwischen Hauptkavitat 3 und Cberlaufka- 
vuat 5 so eng ausgebildet ist, daB sich ab einem gewissen 
Zeitpunkt die Verbindung zusetzt und keine weitere 
60 Schmelze von der Haupt- in die Nebenkavitat mehr 
gelangen kann. Das Zusetzen der Verbindung kann pas- 
siv erfolgen (mdem das kalte Werkzeug die Verbindung 
einfnert') oder aktiv (mit an der Verbindung 5 angeord- 
neten (nicht dargestellten) Temperierelementen). In die- 
65 sem Falle wird der Oberlauf 4 nicht vollstindig gefullt 
GemaB einer weiteren - nicht dargestellten Alterna- 
tive ist es auch moglich, in der fluidischen Verbindung 5 
Ventilmittel anzuordnen, die vor der Injektion von Gas 
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^eschlossen werden. Auch in dies^fcalle wird dann in 
der Regel keine vollstandige Full^^sr Oberlaufkavi- 
tat4erfolgen. 

Die Gasinjektion ist im Ausfuhrungsbeispiel lm An- 
<ruBbereich 7 vorgesehen; sie kann jedoch auch an ande- 5 
rer Stelle erfolgen. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren wird zuver- 
lassig erreicht, daB sich auch bei asymmetrischen Form- 
teilen, die aus Haul- und Kernmaterial bestehen, iiber 
weite FlieBwegbereiche eine gleichformige Verteilung 10 
von Haut- und Kernmaterial einstellt Das Verfahren 
eignet sich auch dafur, wenn aufgrund der Formteilgeo- 
metrie das Kernmaterial nicht bis zum FlieBwegende 
gelangen kann; dann wird an den fraglichen Stellen, in 
denen die Kernkomponente sonst nicht weiterstromen 15 
kann, ein Oberlauf 4 angeordnet Es wird dadurch er- 
reicht, daB ein Zuviel an Hautmaterial aus diesen Berei- 
chen mit Hilfe der Kernkomponente in die Nebenkavi- 
tat/en gedruckt wird und dadurch das Kernmaterial bis 
kurz vor das Ende des Formnestes gelangt. 20 

Das erfindungsgemaBe Verfahren verbindet die Vor- 
teile, die aus der MehrkomponentenspritzgieB-Techno- 
logie und der Gasinnendruck-Technologie bekannt sind. 
Besonders geeignet ist das Verfahren 2. B. f ur Formteile, 
die eine weiche AuBenhaut, einen harten Kern und den- 25 
noch ein niedriges Gewicht aufweisen sollen durch ei- 
nen moglichst groBen Hohlraum. Es eignet sich in glei- 
cher Weise fur Formteile aus Rohstoffkombinationen, 
z. B. verstarkt — unverstarkt, unverstarkt — unver- 
starkt oder unterschiedliche Rohstofftypen, wenn das 30 
Formteil ein geringes Gewicht haben soU. 

Es wird also moglich, Formteile, die aus zwei Rohstof- 
fen schichtartig hergestellt werden, zusatzlich mit einem 
gleichmaBig uber das gesamte Formnest reichenden 
Hohlraum zu versehen bzw. eine'n Hohlraum gezielt in 35 
bestimmten Bereichen anzuordnen. Ferner ist es mog- 
lich, mit Hilfe der Nebenkavitat/en unter Nutzung des 
Gases das Kernmaterial in die Bereiche zu bringen, die 
aufgrund der Geometrie sonst nicht erreicht werden 
kdnnen. 40 

Alteraativ kann das Kernmaterial K2 mit einem 
Treibmittel versehen werden. Dann kann nach der Gas- 
druckentlastung ein Aufschaumen des Kernmaterials 
nach innen geschehen, so daB der durch das Gas ge- 
schaffene Hohlraum ausschaumen kann. _ ^ 45 

Das Verfahren bietet sich auch an, wenn die Einsprit- 
zung des Kernmaterials bezogen auf das Formteil so 
erfolgt, daB das Kernmaterial nicht mehr in die Nahe 
der geplanten Nebenkavitat durch den AnguB gelangen 
kann. Hier kann durch eine gezielte Einspritzung des 50 
Gases das Kernmaterial so beeinfiuBt werden, daB es 
den gewunschten Bereich erreicht 

Bezugszeichenliste 

55 

1 Kunststoffgegenstand 

2 Hohlstelle im Kunststoffgegenstand 
- 3 Formkavitat * * 

4 Nebenkavitat 

5 fluidische Verbindung zwischen Form- und Nebenka- so 
vitat 

6 Fluideinspritzduse 

7 AnguBbereich 

Kl erstes spritzgieBfahiges Kunststoffmaterial 

K2 zweites spritzgieBfahiges Kunststoffmaterial 65 

N 2 Stickstoff 
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Ij^^^ansp ruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines aus mindestens 
zwei unterschiedlichen Kunststoffen (Kl, K2) be- 
stehenden Kunststoffgegenstandes (1) mit einer 
oder mehreren Hohlstellen (2), das die Schritte auf- 
weist: 

a) Einspritzen einer ersten schmelzflussigen 
Kunststoffkomponente (Kl) in die Formkavi- 
tat (3) eines mindestens zweiteiligen Form- 
werkzeugs, das mindestens eine Nebenkavitat 
(4) aufweist, die mit der Formkavitat zumin- 
dest zeitweise in fluidischer Verbindung (5) 
steht; 

b) Einspritzen einer zweiten schmelzflussigen 
Kunststoffkomponente (K2) in die Formkavi- 
tat (3), so daB die erste schmelzflussige Kunst- 
stoffkomponente (Kl) teilweise in die minde- 
stens eine Nebenkavitat (4) ausgetrieben wird, 
bis diese zumindest teilweise, vorzugsweise 
vollstandig, gefullt ist; 

c) anschlieBendes Eingeben eines Druckfluids 
(N2), insbesondere eines Druckgases, in die er- 
ste oder zweite schmelzflussige Kunststoff- 
komponente (Kl, K2), so daB die in die Form- 
kavitat (3) eingebrachten Schmelzen (Kl, K2) 
unter Hohlraumbildung in der Formkavitat (3) 
verteilt und an die Kavitatswandungen des 
Formwerkzeugs angepreBt werden; 

d) Abkuhlenlassen des so hergestellten,Form- 
teils (1) auf eine Temperatur unterhalb des 
Schmelzpunkts der Kunststoff schmelzen (Kl, 
K2); 

e) Entlastung der Formkavitat (3) vom, Druck 
des Druckfluids; und 

f) Entf ormen des Formteils ( 1 ). 

2. Verfahren zum Herstellen eines aus mindestens 
zwei unterschiedlichen Kunststoffen (Kl, K2) be- 
stehenden Kunststoffgegenstandes (1) mit einer 
oder mehreren Hohlstellen (2\ das die Schritte auf- 
weist: 

a) Einspritzen einer ersten schmelzflussigen 
Kunststoffkomponente (Kl) in die Formkavi- 
tat (3) eines mindestens zweiteiligen Form- 
werkzeugs, das mindestens eine Nebenkavitat 
(4) aufweist, die mit der Formkavitat (3) zumin- 
dest zeitweise in fluidischer Verbindung (5) 
steht; 

b) Einspritzen einer zweiten schmelzflussigen 
Kunststoffkomponente (K2) in die Formkavi- 
tat (3\ so daB die erste schmelzflussige Kunst- 
stoffkomponente (Kl) teilweise in die minde- 
stens eine Nebenkavitat (4) ausgetrieben wird; 

c) Absperren der fluidischen Verbindung (5) 
zwischen der Formkavitat (3) und der minde- 
stens einen Nebenkavitat (4); 

d) anschlieBendes Eingeben eines Druckfluids 
(N 2 ), insbesondere eines Druckgases, in die er- 
ste oder zweite schmelzflussige Kunststoff- 
komponente (Ki, K2), so daB die in die Form- 
kavitat (3) eingebrachten Schmelzen (Kl, K2) 
unter Hohlraumbildung in der Formkavitat (3) 
verteilt und an die Kavitatswandungen des 
Formwerkzeugs angepreBt werden;* 

e) Abkuhlenlassen des so hergestellten Form- 
teils (1) auf eine Temperatur unterhalb des 
Schmelzpunkts der Kunststoffschmelzen (Kl. 
K2); 
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f) Entlastung der Formkg| 
des Druckfluids; und H 

g) Entformen des Formteils 



(3) vom Druck 
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